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Spritzeinheit an SprltzgieiSmaschinen zur Herstelliing thennopla- 
stischer Kunststoff telle 



Die Erfindung betrifft eine Spritzeinheit an SpritzgieSmaschi- 
nen zur Herstellung thermoplastischer Kunststof f teile, insbe- 
sondere aus PVC, wobei die Spritzeinheit einen Plastif izier- 
und Einspritzzylinder, eine darin rotierbar und axial ver- 
schiebbar angeordnete Plastif izier- und Einspritzschnecke, eine 
gegen den Plastif izierzylinder absperrbare Einspritzduse und 
eine Farbdosiereinrichtung mit mindestens eineth Farbbehalter 
aufweist, der iiber eine Farbzuleitung mit der Spritzeinheit 
verbunden ist, wobei die Farbdosiereinrichtung mit dem Maschi- 
nentakt gekoppelt ist und in der Einspritzdusenkammer eine 
Miechvorrichtung angeordnet ist. 

Urn Kunststoff teile beliebiger Farbe herzustellen, sind im Stand 
der Technik mehrere Verfahren bekannt. Eine davon ist in der 
DE-PS 43 14 941 beschrieben, Bei der vorbekannten Vorrichtung 
wird die Farbe beim Einspritzvorgang der plastif izierten Kunst- 
stoff masse in die Dusenkammer eingeleitet, und zwar in den 
Stromungsschatten eines dort angeordneten Masses tromteilers . 
Die plastif izierte Masse umschlieSt dabei die dort eingeleitete 
Farbe, wodurch eine Vorvermis Chung stattf indet . Eine homogene 
Verteilung der Farbpartikel findet dann im nachgeordneten Mi- 
scher statt . 

Bei der vorbekannten Vorrichtung ist die Farbdosienzng derart 
mit der Schneckenbewegung gekoppelt, dafi bei der axialen Ruck- 
wartsbewegung der Schnecke beim Plastif iziervorgang gleichzei- 
tig der Dosierzylinder gefiillt wird. Beim Einspritzvorgang, 
wenn die Schnecke das plastif izierte Kunststof fmaterial aus dem 



Plastif izierzylinder austreibt, bewegt sich auch der Kolben des 
Dosierzylinders nach vome und treibt dabei die Farbe in die 
Dusenkammner . Das hei£t aber, da6 die Farbpaste in dem Zeitraum 
eingegeben wird, in dem die gr6Sten Drucke herrschen, 

Beim Anspritzen von Sohlen an Schuhschafte liegen diese Ein- 
spritzdrucke in der Regel unter 600 bar. Die vorbekannte Vor- 
richtung arbeitet in diesem Druckbereich problemlos. 

Problematischer wird es aber, wenn die Einspritzdrucke, wie es 
bei Maschinen fiir technische Artikel wie z.B. Trinkbecher, Wan- 
nen, Spielzeug usw. liblich ist, im Bereich bis 2000 bar liegen. 
Hierbei wird das Dichtproblem namlich immer groJSer, 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art so auszugestalten, daE eine 
gute Vorvermischung der zudosierten Farbe erfolgen kann, auch 
wenn die Einspritzdrucke groEer bzw. viel groBer als 600 bar 
sind. 

Die Erfindung 16st diese Aufgabe gemaS dem Anspruch 1 dadurch, 
dafi die Farbzuleitung in einem Bereich des Plastif izier- und 
Einspritzzylinders miindet, der stets von der Plastif izier- und 
Einspritzschnecke abgedeckt ist, und die Kopplung zwischen der 
Farbdosiereinrichtung und der Schnecke derart ausgebildet ist, 
da£ die Farbeinleitung wahrend des Plastif izierens erf olgt . 

Durch diese MaSnahme wird die Farbpaste nicht wahrend der Ein- 
spritzphase, also im Hochdruckbereich, sondern in der Plastif i- 
zierungsphase, d.h. im Niederdruckbereich eingedust. Wahrend 
des Plastif iziervorganges bewegt sich die Schnecke gegen einen 
Staudruck von ca. 50 bis 100 bar nach hinten. Dadurch, dafi wah- 
rend des Plastif izierens die Farbe in den Schneckenbereich ein- 
geleitet wird, findet bei relativ niedrigen Drucken bereits 
eine gute Vorvermischung statt. Ist der Plastif iziervorgang ab- 
geschlossen, ist auch die Farbzudosierung abgeschlossen und die 
mit den Farbpartikeln vermischte plastif izierte Kunststof fmasse 
wird durch die Dusenkammer, in der sich die Mischvorrichtung 



befindt, in den Formhohlraum eingespritzt , Die endgiiltige Ver- 
mischung findet demnach in der in der Dusenkamtner befindlichen 
Mischvorrichtung statt* 

In vorteilhafter Weise ist die Einmundung der Farbzuleitung ge- 
maE Anspruch 2 in Hohe der Schneckenspitze angeordnet, wenn sie 
nach AbschluS des Plastif iziervorganges in ihrer hintersten 
Stellung ist. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Erfindung ist gemaS 
Anspruch 3 vorgesehen, da& die Farbdosiereinrichtung einen 
Farbdosierzylinder aufweist und die Bewegung des . Kolbens des 
Farbdosierzylinders derart mit der Bewegung der Plastif izier- 
und Einspritzschnecke uber ein Hebelgetriebe gekoppelt ist, das 
Kolben und Schnecke urn 180° phasenverschoben axial bewegbar 
sind. Hierdurch wird erreicht, daS bei der Ruckwartsbewegung 
der Plastif izier- und Einspritzschnecke beim Plastifi- 
ziervorgang der Kolben nach vorn bewegt wird und die beim vor- 
hergehenden Einspritzvorgang im Dosierzylinder auf genommene 
Farbe in den Einspritzzylinder eindruckt. 

Obwohl es denkbar ist, daS die Kolbens tange des Farbdosierzy- 
linders direkt mit Schaft der Einspritzschnecke verbunden ist, 
ist gemafi Anspruch 4 vorgesehen, da£ die Kolbenstange des 
Farbdosierzylinders und der Schaft der Einspritzschnecke uber 
das Hebelgetriebe derart miteinander gekoppelt sind, dafi der 
Kopplungsgrad einstellbar ist. Hierdurch ist es moglich, auf 
schnelle und einfache Weise den Hub des Kolbens des Farbdosier- 
zylinders zu verstellen und damit die Menge der einzuspritzen- 
den Farbe zu regeln. 

In einer alternativen AusfOhrungsf orm ist die Farbdosierein- 
richtung gemaS Anspruch 5 eine drehzahlgeregelte Dosierpumpe, 
die so steuerbar ist, da£ bei der Ruckwartsbewegung der 
Plastif izier- und Einspritzschnecke synchron hierzu die Farbe 
in den Plastif izier- und Einspritzzylinder eingebracht wird. 



Diese Ausfuhrungsfom hat den Vorteil, daS die Farbmenge ohne 
storungsanfillige mechanische Elemente bequem eingestellt wer- 
den kann, 

Um 2u verhindern, daS beim Einspritzvorgang Farbe aus dem Farb- 
dosierzylinder bzw. der Dosierpumpe in den Farbbehalter zuruck- 
stromen kann, ist in der Farbzuleitung vom Farbbehalter zum 
Farbdosierzylinder bzw. zur Pumpe ein Sperrelement , z.B. in 
Form eines Ruckschlagventils angeordnet. Ein gleichartiges 
Sperrelement ist in der Farbzuleitung dort angeordnet, wo die 
Farbzuleitung in den Plastif izier- und Einspritzzylinder mun- 
det, um zu verhindern, daS beim Einspritzvorgang plastif izier- 
tes Kunststof fmaterial in die Farbzuleitung eindringen kann, 
wodurch diese verstopft wurde, 

Filr die endgiiltige Vermischung des plastif izierten Kunststoff- 
materials mit der eingeleiteten Farbe dient in der Diisenkammer 
mindestens ein Statikmischer, vorteilhaf terweise zwei Statikrai- 
scher. 

Um den gesamten Anwendungsbereich, d.h. einerseits Einspritz- 
drucke bis zu 600 bar und andererseits Einspritzdriicke uber 600 
bis 2000 bar abdecken zu konnen, ist erf indungsgemaSe weiterhin 
vorgesehen, die Farbdosiereinrichtung so auszugestalten, daE 
von einer aus dem oben zitierten Stand der Technik bekannten 
Vorrichtung auf die erf indungsgenmaSe umgeschaltet werden kann. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spiels dargestellt und naher erlautert. 

In der einzigen Figur ist die Spritzeinheit allgemein mit dem 
Bezugszeichen 1 versehen. Sie besteht aus einem Plastif izier- 
zylinder 2 und einer axial darin bewegbaren und rotierbaren 
Plastif izier- und Einspritzschnecke 3. Der Antrieb ifur die Ro- 
tationsbewegung ist lediglich symbolisch dargestellt und mit 
dem Bezugszeichen 4 versehen. 



In der Verl^ngerung der Einspritzschneckenachse befindet sich 
ein hydraulisch betatigter Einspritzzylinder 5, dessen Kolben 6 
liber die Kolbenstange 7 mit dem Schaft 8 der Plastif izier- 
schnecke 3 verbunden ist. In Spritzrichtung verjungt sich der 
Plastif izierzylinder 2 zur Austrittsof fnung 9, an die sich der 
Einspritzdiisenkanal 10 anschlieSt. In dem Dusenkanal 10 befin- 
det sich ein Absperrelement 11, im dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel ein Drehschieber . An den Dusenkanal 10 angeflanscht 
ist ein Dusenmundstuck 12, in dem ein Mischer 14 angeordnet 
ist. Der Mischer 14 besteht im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
aus zwei hintereinander angeordneten Statikmischern. Der Dusen- 
kanal 10 und das Dusenmundstuck 12 bilden zusammen die Dusen- 
kammer . 

In den Plastif izierzylinder 2 miindet eine Farbzuleitung 15, die 
den Plastif izierzylinder 2 mit einem Farbbehalter 16 verbindet. 
In die Farbzuleitung 15 integriert ist ein Farbdosierzylinder 
17; welcher ortsfest angeordnet ist. Die am , Kolben 18 angrei- 
fende Kolbenstange ist uber ein Hebelgetriebe 19 mit dem Schaft 
8 bzw. der Kolbenstange 7 der Plastif izierschneeke 3 gekoppelt. 
Der Doppelpfeil 20 am Hebelgetriebe 19 deutet ■ an, daE durch 
Veranderung der Hebelverhaltnisse der Kopplungsgrad zwischen 
dem Kolben 18 des Farbdosierzylinders 17 und der Plastif izier- 
schneeke 3 einstellbar ist. Der Einmiindungsbereich der Farbzu- 
leitung 15 in den Plastif izierzylinder 2 befindet sich an einer 
Stelle, die stets von der Plastif izierschneeke 3 abgedeckt ist. 

Das Hebelgetriebe 19 ist so ausgestaltet , daS bei der Ruck- 
wartsbewegung der Plastif izierschneeke 3 w^hrend des Plastifi- 
ziervorganges der Kolben 18 des Dosierzylinders 17 in die Ge- 
genrichtung, also um 180° phasenverschoben bewegt v/ird. 

Der Spritzeinheit 1 wird durch eine nicht dargestellte Einrieh- 
tung farbloses PVC-Granulat zugefuhrt. Im Plastif izierzylinder 
2 wird das Granulat durch Zufuhren von Warme und durch Kneten 
der rotierenden Plastif izierschneeke 3 in einen spritzf ahigen 
Zustand versetzt. Diese Masse wird zur Austrittsseite gefor- 
dert, wobei die Schnecke im Plastif izierzylinder von der Aus- 



trittsoffnung 9 weg wandert. Wahrend dieses Plastif iziervorgan- 
ges wird mittels des Dosierzylinders 17 die dosierte Farbe in 
den Plastifizierzylinder 3 eingeleitet und dort von der 
Schnecke dem plastif izierten Material zugemischt. 

Antiparallel zur Bewegung der Plastif izierschnecke 3 wird der 
Kolben 18 des Farbdosierzylinders 17 iiber das Hebelgetriebe 19, 
wie oben ausgefuhrt, bewegt. 

Bis zu diesem Zeitpunkt, wenn also die Plastif izierschnecke 3 
in ihre hintere StellTing gelangt ist irnd der Kolben 18 des Do- 
sierzylinders 17 die dosierte Farbe in den Plastifizierzylinder 
2 . eingeleitet hat, verschliefit der Drehschieber 11 die Aus- 
trittsof fnung des Plastif izierzylinders 2. 

Zum Einspritzen der Masse wird die Spritzeinheit 1 gegen die 
geschlossene Form der Spritzgiefimaschine gefahren, die ver- 
sperrte Austrittsof fnung 9 geoffnet und der Kolben 6 des Ein- 
spritzzylinders 5 mit Druck beauf schlagt . Hierdurch wird die 
Plastif izierschnecke 3 gegen die Austrittsof fnung 9 bewegt, 
nachdem der Drehschieber 11 geoffnet wurde. Die plastif izierte, 
die Farbe in guter Vorvermischung aufweisende Kunststof fmasse 
wird mit Hilfe der Plastif izierschnecke 3 durch den DGsenkanal 
10 in das Diisenmundstuck 12 gedruckt. Danach wird sie durch die 
Statikmischer 14, in der die endgultige Vermischung stattfin- 
det, durch die Dusenof fnung 22 in die nicht dargestellte Kavi- 
cat einer SpritzgielSf orm eingespritzt . Wahrend dieser Zeit ist 
das Ventil 23 in seiner Geschlossenstellung, so daS verhindert 
wird, daS plastif iziertes Kunststof fmaterial in die Farbzulei- 
tung eindringen kann und diese verstopfen konnte. Die Anordnung 
des Ruckschlagventils 23 ist in der Zeichnung nur schematisch 
wiedergegeben. In der Praxis befindet sich das Ruckschlagventil 
23 direkt am Plastifizierzylinder 2. 
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Spritzeinheit an Spritzgie&naschlnen zur Herstellung thermopla- 
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1. Spritzeinheit an Spritzgiefimaschinen zur Herstellung ther- 
moplastischer Kunststoff telle, insbesondere aus PVC, wobel 
die Spritzeinheit einen Plastif izler- und Elnspritzzylin- 
der, eine darln rotierbar und axial verschiebbar angeord- 
nete Plastif izler- und Einspritzschnecke, eine gegen den 
Plastif izierzylinder absperrbare Einspritzduse und eine 
Farbdosiereinrichtung mit mindestens einem Farbbehalter 
aufweist, der iiber eine Farbzuleitung mit der Spritzein- 
heit verbunden 1st, wobel die Farbdosiereinrichtung mit 
dem Maschinentakt gekoppelt ist und in der Einsprltzdiisen- 
kammer eine Mischvorrlchtung angeordnet 1st, 

dadurch gekennzelchnet , 

daS die Farbzuleitung (15) in einem Bereich des Plastif i- 
zier- und Einspritzzylinders (2) mundet, der stets von der 
Plastif izler- und Einspritzschnecke (3) abgedeckt ist, und 
die Kopplung zwischen der Farbdosiereinrichtung (17) und 
der Schnecke (3) derart ausgebildet ist, daE die Farbein- 
leltung wShrend des Plastif izierens erfolgt. 

2. Spritzeinheit nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

dafi die Einmiindung der Farbzuleitung (15) Im Plastif izier- 
zylinder (2) in Hohe der Schneckenspitze nach Abschlufi des 
Plastif iziervorgangs angeordnet ist. 



Spritzeinheit nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Farbdosiereinrichtung einen Farbdosierzylinder 
(17) aufweist und die Bewegung des Kolbens (18) des Farb- 
dosierzylinders (17) derart mit der Bewegung der Plastifi- 
zier- und Einspritzschnecke (3) uber ein Hebelgetriebe 
(19) gekoppelt ist, dafi Kolben (18) und Schnecke (3) um 
180° phasenverschoben axial bewegbar sind, 

Spritzeinheit nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daE die Kolbenstange des Farbdosierzylinders (17)' und der 
Schaft (8) der Plastif izierschnecke (3) uber ein Hebelge- 
triebe (19) miteinander gekoppelt sind und der Kopplungs- 
grad einstellbar ist. 

Spritzeinheit nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Farbdosiereinrichtung eine drehzahlgeregelte Do- 
sierpumpe ist, die so steuerbar ist, daE bei der Ruck- 
wartsbewegung der Plastif izier- und Einspritzschnecke (3) 
synchron hierzu die Farbe in den Plastif izier- und Ein- 
spritzzylinder (2) eingebracht wird, 

Spritzeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Einmundung der Dosiereinrichtung (17) in die Farb- 
zuleitung (15) zwischen zwei in der Farbzuleitung (15) 
vorgesehenen Riickschlagventilen (21,23) angeordnet ist. 

Spritzeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Mischvorrichtung aus mindestens einem Statikmi- 
scher (14) besteht. 



Spritzeinheit nach eineta der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Farbbehalter (16) mit Druckluft beauf schlagbar 
ist . 



